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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfah- 
ren zur Herstellung eines fliissigkeitsdichten 
Sitzes bei Einspritzventilen, insbesondere fur 
Brennkraftmaschinen o. dgL, die aus einem 
5 kegelformigen Ventilkorper bestehen, der in 
der SchlieBlage des Ventils auf dem scharfen 
Rand eines Ventilsitzkorpers aufsitzt. 

Zur Erzielung eines fliissigkeitsdichten 
Sitzes zwischen einem Ventilkorper und sei- 

10 nem Sitz verwendete man bisher das Ein- 
schleif verfahren, bei dem die betreffenden 
Ventilteile unter Zuhilfenahme eines. Schleif- 
mittels so lange gegeneinander gedreht wer- 
den, bis die beiden Teile abdichtend anein- 

15 anderpassen. Dieses bisher allgemein ubliche 
Verfahren ist jedoch nicht anwendbar bei 
Membranventilen, bei denen mit einer ver- 
haltnismaBig engen Offnung in der Membran 
eine Ventilnadel zusanimenwirkt, da bei die- 

ao sen Ventilen die fur das Einschleifen erf or- 
derliche breite DichtungsfLache nicht vor- 
handen ist. 

Bei Membranventilen hat man es daher 
nicht vermeiden konnen, daB sie in der erst en 

25 Zeit nach ihrer Inbetriebsetzung sehr schlechf 
abdichten, da sich die betreffenden Ventilteile 
erst allmahlich in der erforderlichen Weise 
aneinahder anpassen. Dieser Nachteil wird 
nach der Erfindung dadurch vermieden, daB 

30 der Ventilkorper vor der ersten Inbetrieb- 
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setzung der mit dem Einspritzventil ausge- 
riisteten Brennkraftmaschine in der Achsen-" 
richtung ohne * Ausfuhrung einer Drehbewe : 
gung auf die scharfe Kante des Ventilsitz- 
korpers mit einem solchen Druck gepreBt 35 
wird, daB sich die Kante und der Ventilkor- 
per abdichtend aneinander anpassen, 

Zu diesem Zweck werden die Ventilteile, 
zusammen in das Ventil in der fur den Be-: 
trieb erforderlichen Weise eingesetzt und 
durch Einleiten eines Druckmittels -in das, 
Ventil zum Arbeit en gebracht. Die mit* def 
Einspritzoffnung versehene Membran wird sich 
unter der Einwirkung des auf sie ausgeiibten. 
Druckes von der Nadelspitze entf ernen und. 45 
sich sodann beim Nachlassen des Druckes _ 
wieder an die Nadelspitze anlegen. Naeb 
einer gewissen Zeit werden sich der Rand 
der Einspritzoffnung und das Nadelventil f dep- 
art aneinander angepaBt haben, daB eine vol!-. 50 
kommen sicher wirkende Abdichtung zwischen ^ 
diesen beiden Teilen erzielt ist. 41 

Auf diese Weise ist der Vorteil erzielt,' 
daB auch bei Membranventilen mit einer sehr 
engen Durchtrittsoffnung fiir den flussigeri 55 
Brennstoff bereits vor der ersten Inbetrieb-. 
setzurig der mit dem Ventil ausgerusteteii. 
Brennkraftmaschine ein . flussigkeits dicht ei\ 
Sitz zwischen den beiden Vetnffieileb. erzielt 
ist. Es braucht daher bei . diesen/ Ventilen 60 



*■)- Von dem Patentsucher ist als der Erfinder angegeben werden: 

Philip Lane Scott in Chicago. 



2 



502601 

» 



nicht auf eine selbsttatige Abnutzung der be- 
treffenden Ventilteile wahrend des Betriebes 
gewartet zu werden. 

Zur Durchfuhrung _ des Verfahrens nach 
5 der Erfindung dient zweckmaBig eine Druck- 
vorrichtung, die standig mit dem anzupress en- 
den und wieder zu lockernden Ventilkorper 
sowie mit dem Ventilgehause verbunden 
bleibt. 

to Hierdurch ist der weitere Vorteil erzielt, 
daB bei der Herstellung der Dichtung die 
hesonderen Verhaltnisse der Brennkraftma- 
schine, fur welche das betreffende Ventil be- 
stimmt ist, sehr genau beriicksichtigt werden 

15 konnen, und daB jederzeit cine nachtragliche 
Wiederholung des AnpaBverfahrens phne nen- 
nenswerte Betriebsstorung, z. B. Ausbau des 
VentilSj moglich ist. 

In den Abbildungen sind Ausfuhrungsbei- 

ao spiele der Erfindung dargestellt 

Abb. 1 zeigt einen Querschnitt durch eine 
Ausbildungsform eines Einspritz ventils. Abb. 2 
ist der GrundriB einer Ventilscheibe. Abb, 3 
stellt einen senkrechten Schnitt einer abge- 

25 anderten Form der Ventilplatte und Abb. 4 
den GrundriB dieser Ventilplatte dar. Abb. 5 
ist ein Querschnitt und Abb. 6 der Grund- 
riB einer weiteren Ausfuhrungsform. 

Das Einspritz ventil nach Abb, 1 ist mit 

30 einer Bohrung A 1 versehen, die in ihrem 
oberenTeil^4 ? erweitert ist. Em mit Gewinde 
versehenes AbschluBstiick A s ist in den er- 
weiterten Teil A 2 des Ventils eingeschraubt. 
Eine Bohrung M steht mit der Mittelboh- 

35 rung A 1 des Ventilkorper s und mit der Boh- 
rung B 1 des mit Gewinde versehenen An- 
schluBstiickes B in Verbindung, das an die 
Brennstofeuleitung anschlieBbar ist. 

Eine mit einer Bohrung C 1 versehenq 

40 Ventilscheibe C ist mittels einer Uberwurf- 
mutter C 2 am unteren Teil des Ventilkor- 
pers A befestigt und yon diesem durch eine 
Zwischenscheibe C 3 in geringem Abstand ge- 
halten. 

45 Der Ventilschaft D ist an seinem oberen 
Ende mit Gewinde versehen und auf den 
groBeren Teil D 1 seiner Lange verjiingt. Der 
Ventilschaft ist mit einer verbreiterten Nadel- 
spitze D 2 versehen., die in die Bohrung C 1 

50 der Ventilscheibe C eingreift und sie ab- 
schlieBt, und mittels eines Einstell- und Trag- 
teils E in bezug auf die Ventilscheibe ein- 
stellbar. 

In Abb. 3 und 4 stellt F eine Federscheibe 
55 mit einer Offnung Z 71 dar/ in der ein mit 
einem Flansch F B ausgeriisteter Ventilsitz F 2 
angeordnet ist. Zwischen Flansch und Ventil- 
scheibe liegt eine Dichtungsscheibe FK ' 
Bei der Ausfuhrungsform nach Abb. 5 und 6 
60 ist eine Federscheibe G mit Bohrungen G x 
und G 2 versehen. Der Ventilteil G 3 ist mit 



zwei Nadelspitzen und G 5 ausgerustet, die 
in die Bohrungen G 1 und G 2 eingreifen. 

Die Erfindung ist auf die drei dargestell- 
ten Ausfiihrungsformen des Ventils nicht be- 65 
schrankt. 

Diese Ventile dienen dazu, sehr kleine' 
Mengen fLiissigen Br enns toffs mit sehr hohem 
Druck in einen Maschinenzylinder einzu- 
spritzen. Das Eigentiimliche der Bauart be- 70 
steht darin, daB die steife JFederventilscheibe 
nur wenig unter dem Druck der Flussigkeit 
nachgibt und sich unmittelbar nach dem Auf- 
horen des Druckes wieder schlieBt, und zwar 
derart, daB ein Durchtropfen der Flussigkeit 75 
bei geschlossenem Ventil ausgeschlossen ist. 
Die Beruhrungsflache zwischen der Scheibe 
und dem Nadelventil ist nur sehr schmal, 
und es ist daher notwendig, daB Scheibe 
und Nadel vollkommen dicht aufeinanderlie- 80 
gen. Ein derartiges dichtes Zusammenpassen 
ist durch maschinelle Bearbeitung nicht er- 
reichbar. Bei Herstellung auf maschineHera 
Wege kann nur eine annahernde Dichtung 
erzielt werden; die einzige Moglichkeit, einen 85 
gutdichtenden Sitz zu erzielen, besteht darin, 
die Teile genau . auf einander einzupassen. Dies 
wird erreichtj wenn die Ventilscheibe durch 
den Druck des Nadelventils durchgebogen 
wird und die beiden Teile so lange zusam- 90' 
mengehalten werden, bis Nadel und Ventil- 
scheibe gut aufeinanderpassen ? *so daB sie 
mfolge gegenseitigen Druckes und gegenseitt- 
ger Abnutzung einen dichten Sitz aufeinander 
bilden. Zunachst geht die Abnutzung sehr 95 
schnell vor sich, weil der Rand der Bohrung 
noch scharf ist. Bald jedoch wird die Ab- 
nutzung so gering werden, daB sie vernach- 
lassigt werden kann. Eine lange Gebrauchs-. • 
dauer der Ventilscheibe ist dadurch sicherge- 100 
stellt, daB der durch die Abnutzung herge- 
stellte Sitz immer breiter wird. Auf diese 
Weise erhalten die Sitzflachen keine gro- 
Bere Breite als die Abnutzung im Betriebe 
zulaBt. Es ist ferner erwiinscht, die Sitz- 105 
fLachen so schmal wie moglich zu halten^ um 
die Reibungsverluste zu verringern.' 

Das Verfahren zum Herstellen und Ein- 
passen der Ventilscheiben wird wie iolgt aus- 
gefiihrt: no 

Die aus hartem Metall, beispielsweise Sagen- 
stahl, hergestellte Ventilscheibe ist in der 
Mitte mit einem kleinen> eingestanzten od^er 
gebohrten Loch versehen. Diese Scheibe 
wird in einem Ventilgehause gelagert und 115 
durch. eine tjberwurfkappe festgehalten* Eine 
Nad^lspitze, die etwa das Loch dieser Scheibe 
ausfullt, wird in der Mittelbohrung des Ven- 
tilkorpers fluchtrecht zu dtem Loch der Ventil- . 
scheibe angebracht. Der Ventilschaft wird 120 
nun bewegt und dabei die Ventilnadel in das 
Loch dfer Ventilscheibe gepreBt. Die Form 
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der Ventilscheibe wird dabei etwas geandert, 
und das Loch in der Ventilscheibe sowie die 
mit ihm in Eingriff stehend'e Ventilnadel 
haben das Bestreben, sich einander anzujpas- 
5 sen, so daB sie nach kurzer Zeit genau auf- 
einanderpassen. Die in dem Loch der Ventil- 
scheibe ruhende Nadel verschlieBt dasVentil 
bei der weiteren Benutzung vollkommen und 
verhindert jeden Verlust von BrennstofE in- 
to folge von Undichtigkeit, es sei denn, daB die 
Ventilscheibe durch geniigend hohen Druck 
von der Ventilnadel abgehoben wird. In ge- 
wissen Fallen kann dieses Verfahren dadurcb 
abgekiirzt werden, daB die Abnutzung des 

15 Ventilsitzes an der Ventilmiindung in folgen- 
der Weise vorgearbeitet wird. Bevor das 
Ventil zusammengesetzt ist, wird in der glei- 
■chen Weise wie die Ventilnadel ein die gleiche 
GroBe und gleiche Form besitzendes Werk- 

ao zeug eingefiihrt. Unter Ausubung eines aus- 
reichenden Druckes wird dann durch dieses 
Werkzeug an der Einspritzmundung eine^Sitz- 
flache hergestellt. Die Nadel selbst bearbei- 
tet den Ventilsitz fertig und stelit ihn so ge< 

35 nau her, daB beim Zusammenbau des Ventils 
Nadel und Ventilsitz genau zusamnienpassen. 

Die Arbeits weise eines solchen Einspritz- 
ventils ist folgende: 

Bei den verschiedenen Ventilausfuhrungen 

30 wird der Brennslofr* unter hohem Druck in 
die Mittelbohrung des Ventilgehauses einge- 
fiihrt und dem Ventilsitz zugeleitet. Bei der 
Ausfiihrungsform nach Abb. i und 2 wird 
der Durchtritt des Brennstofles durch die 

35 Bohrung der Ventilscheibe dadurch verhin- 
dert daB die Ventilnadel die Ventilofrnung 
fur gewdhnlich vollstandig schlieBt. Wenn 
der Druck des Brennstoffes so stark wird, 
daB die Rander der Ventilscheibe von der 

40 Nadelspitzc abgebogen werden, entsteht eine 
geniigend weite Offnung zum Durchtritt des 
Brennstoffes, der nun in fein zerstaubter 
Form eingespritzt wird. 

Bei der Ausfiihrungsform nach Abb. 3 und 4 

45 hat die Federscheibe einen besonderen, mat 
einer Bohrung versehenen Ventilsitz, jedoch 
ist die Wirkung die gleiche. 

Auch bei der weiteren Abanderungsform 
nach Abb. 5 und 6 mit zwei Offnungen und 

50 einer Doppclnadel ist derVorgang der gleiche. 
Jede der beiden Nadelspitzen dringt in je eine 



Offnung ein und stelit auf diese Weise seinen 
Sitz selbst her. In alien Fallen hat der von 
dem flussigen BrennstofT auf die Federscheibe 
ausgeiibte Druck den gleichen Zweck, nam- 55 
lich die Federscheibe durchzubiegen und einen 
kleinen DurchlaB zwischen Sitz und Nadel 
herzustellen, durch die die Fliissigkeit hin- 
durchtreten kann. 

Das Verfahren kann auch bei in eine Ma- 60 
schine eingebautem Ventil durchgefuhrt* wer- 
den; in diesem Falle werden Ventilgehause 
mit Ventilscheibe und Nadel zusammengesetzt 
und in die Maschine eingebaut, wobei jedoch 
ihre Wirkungsweise zunachst nicht ganz zu- 65 
friedenstellend ist. Mit der Zeit verbesserf 
sich die Arbeitsweise, indem der Ventilsitz 
durch die Bewegung der Scheibe und unter 
Umstanden auch durch die ausstromende 
Fliissigkeit eingeschliflen wird, bis das Nadel- 70 
ventil sich nach verhaltnismaBig kurzer Zeit 
einen guten Sitz in der Ventilscheibe geschaf- 
fen hat. Sobald dies erf olgt ist, arbeitet das 
Federventil durchaus zufriedenstellend, da die 
Nadel sich auf den Sitz einarbeitet, gleich- 75 
giiltig, ob die Herstellung und das Einpassen 
der Sitzflache auBerhalb oder innerhalb der 
Maschine start findet. 

Patentansprtjche: 0 

80 

1. Verfahren zur Herstellung eines £iis- 
sigkeitsdichten Sitzes bei Einspritzventilen 
fur Brennkraftmaschinen o. dgl., die aus 
einem kegelf ormigen Ventilkorper bestehen, 
der in der SchlieBlage des Ventils auf 85 
dem scharfen Rand eines Ventilsitzkorpers 
aufsitzt, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Ventilkorper (D 2 ) vor der ersten Inbetrieb- 
setzung der mit dem Einspritzventil aus- 
geriisteten Brennkraftmaschine in der go 
Achsenrichtung ohne Ausfiihrung einer 
Drehbewegung auf die scharfe Kante des 
Ventilsitzkorpers mit einem solchen Druck 
gepreBt wird, daB sich die Kante und der 
Ventilkorper abdichtend aneinander an- 95 
passen. 

2. Druckvorrichtung zur Ausfiihrung des 
Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sie standig mit dem an- 
zupressenden und wieder zu lockernden too 
Ventilkorper sowie mit dem Ventilgehause 
verbunden bleibt. 
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